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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Patentanspriiche: '. Stcangpressen von Profflstrangen aus einem Thermo- 

plast, mit Querschnittsbereichen unterschiedlicher 

1. Verfahren zum Strangpressen von Profil- Dichte, wobei diese Bereiche verschiedener Dichte 
strangen aus einem Thermoplast, mit Quer- 5 wahlweise umeinander, nebeneinander oder iiber- 
schnittsbereichen unterschiedlicher Dichte, wo- einander angeordnet sind, unter Verwendung eines 
bei diese Bereiche verschiedener Dichte wahlweise schaurnfahigen Kunststoffes und eines Treibrahtels, 
umeinander, nebeneinander oder ubereinander dessen Verdampfungstemperatur iiber der Plastifi- 
angeordnet sind, unter Verwendung eines schaum- zierungstemperatur des Kunststoffes liegt 

fahigen Kunststoffes und eines Treibmittels, io In der Regel kommt es darauf an, Kunststoff- 
dessen Verdampfungstemperatur iiber der Plasti- profile zu erzeugen, die zu einem mehr oder weniger 
fizierungstemperatur des Kunststoffes liegt, da- weit auf geschaumten Kern, einen ungescbaumten, 
durch gekennzeichnet, daB der Kunst- dichten, glatten mechanisch festeren Mantel auf- 
stoffstrom zumindest zeitweise in mindestens weisen bzw. Profile zu erzeugen, welche aus zwei 
zwei Teilstrome aufgeteilt und vor dem Aus- is oder mehreren ubereinander- oder nebeneinander- 
pressen wieder zusammengefuhrt wird, wobei liegenden Schichten gleichen Materials in unter- 
mindestens einer der Teilstrome auf oder uber schiedlicher Dichte bestehen. 

die Verdampfungstemperatur des Treibmittels er- Zu diesem Zweck ist es aus der deutschen Patent- 
warmt und der bzw. die anderen Teilstrome auf schrift 1 154 264 bereits bekannt, einen Spritzkopf 
einer Temperatur unterhalb der Verdampfungs- 20 mit ineinander angeordneten Diisen zu verwenden, 
temperatur des Treibmittels gehaiten werden. um zwei chemisch unterschiedHche Kunststoffe zu 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- verarbeiten, von denen lediglich der eine, welcher 
kennzeichnet, daB der den Kern bildende Teil- durch die innere Diise austritt, schaumbar ist. Eine 
strom auf die hohere Temperatur erwarmt und derartige bekannte Anordnung hat jedoch den Nach- 
geschaumt wird. as teil, daB fur die beiden Kunststoffe jeweils gesonderte 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- Maschmeneinrichtungen bereft zu stellen sind. 
kennzeichnet, daB der den Mantel bildende Teil- Dariiber hinaus bildet sich bei den bekannten Ver- 
strom auf die hohere Temperatur erwarmt und f ahren und Vorrichtungen der Schaumstoffkern haufig 
geschaumt wird. erst innerhalb einer gekiihlten Kalibriervorrichtung 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verf ah- 30 aus, so daB eine stoffschlussige Verbindung zwischen 
rens nach einem der Anspruche 1 bis 3, mit einem dem geschaumten Kern und dem dichten Mantel 
Spritzwerkzeug, dadurch gekennzeichnet, daB das nicht moglich ist In diesen Fallen mufi daher der 
Spritzwerkzeug mindestens zwei getrennte Kanale Kern mit dem Mantel durch eine Klebstoffschicht 
(3, 4) fur den Kunststoff aufweist, die gemeinsam verbunden werden, was wiederum weitere Ma- 
in die Ummantelungsdiise (9) einmunden, und daB 35 schinen erfordert 

mindestens dem einen Kanal (3) eine den darin Kunststoffprofile mit gegeniiber dem geschaumten 
befindlichen Kunststoff auf die erhohte Ver- Kern verdichtetem AuBenmantel kommen beispiels- 
dampfungstemperatur des Treibmittels erwar- weise in der Mobelindustrie, aber auch in anderen 
mende Heizeinrichtung (12) zugeordnet ist Branchen als Bauelemente in Betracht Dariiber hin- 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 40 aus gibt es jedoch auch den wichtigen umgekehrten 
kennzeichnet, daB zwei getrennte Kanale (3, 4) Fall, daB man Profile bendtigt bei denen uber einem 
ineinander und/oder nebeneinander angeordnet die notwendige Festigkeit gewabrleistenden dichten 
sind. Kern ein vergleichsweiselockerergeschaumter Mantel 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da- aufgebracht ist, beispielsweise zur Verwendung als 
durch gekennzeichnet, daB mehrere Paare von in- 45 FlechtmateriaL Derartige Profile, bei denen die ge- 
einander angeordneten Kanalen (3, 4) neben- schaumten Bereiche um einen dichten Kern herum 
einander angeordnet sind. angeordnet sind, konnen mit der bekannten Vor- 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 richtung nach der deutschen Patentschrift 1 154 264 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der die Heiz- . nicht hergestellt werdert 

einrichtung (12) aufweisende Teil' der Kanal- 50 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
wand thermisch isoliert im Spritzwerkzeug an- Profilstrange mit im Mantel und im Kern unterschied- 
geordnet ist licher Dichte herzustellen, die unabhangig davon, ob 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 , die Bereiche groBerer. oder kleinfiren Dichte innen 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in dem die oder auBen angeordnet sind, mit einem einzigen Ma- 
Heizeinrichtung (12) aufweisenden fenal .d^ie -5s schmenaggregatauskornmen. 

den Teilstrom in zahlreiche weitere Teilstrome Zur Losung dieser Aufgabe. ist bei einem Ver- 
von geringem Querschnitt aufteflende Einrich- f ahren der eingangs genanhten Art gemaB der Erfin- 
tung, insbesondere ein Sieb (6), angeordnet ist. dung vorgesehen, daB der Kunststoffstrom zumindest 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- zeitweise in mindestens zwei Teilstrome aufgeteilt 
kennzeichnet, daB dem Sieb (6) eine in die Um- 60 und vor dem Auspressen wieder zusammengefuhrt 
mantelungsdiise (9) einmiindende Stromungs- wird, wobei mindestens einer der Teilstrome auf oder 
diise (7) nachgeschaltet ist iiber die Verdampfungstemperatur des Treibmittels 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 erwarmt und der bzw. die anderen Teilstrome auf 
bis 9, dadurch gekennnzeichnet, daB an die Um- einer Temperatur unterhalb der Verdampfungs- 
mantelungsduse (9) eine kuhlbare Kalibrier- 65 temperatur des Treibmittels gehaiten werden. 
einrichtung angeschlossen ist Ein entscheidender Vorteil dieser erfindungs- 

gemaBen MaBnahme besteht darin, daB lediglich 
noch ein einziger Kunststoff Verwendung findet, was 
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den paschinelleB und werkstoffimaBigen Aufwand er- die Heizeinrichtung aufweisende Teil der Kanaiwand 
hebhch vernnndert Vorausserzung ist ailerdings eine tfiennisch isoliert im Spritzwerkzeug angeordnet ist, 
besondere Auswahl der VerMltnisse zwischen der urn ein tfbergreifen der erhohten Temperatur auf den 
Plastifiaerungstemperatur und. der Verdampfungs- anderen. Kanal zu vermeiden und dadurch ein un- 
temperatur des Treibmittels. Durch die Aufteilung 5 gewolltes Schaumen dieses Teilstromes zu verhin- 
des plastifizierten Kuristsfoffstranges innerhalb des dem. Dies laBt sich zum einen durch eine Ver- 
Werkzeugs besteht die Moghchkeit, den einen Strang mindernng der Kontakrflachen zwischen den das 
abwexchend von der. Behandlung des anderen Stran- Werkzeug und in diesem die Kanale ausbildenden 
ges zu behandeln, <L h. im speziellen beide Strange Bauteilen erreichen. Zum anderen kdnnen diese Bau- 
bei unterschiedlichen Temperaturen zu erhalten. Der " teile auch durch eingefiigte Isolierlagen thermisch 
hoher erwarmte Strang wird nach Oberschreiten des voneinander getrennt werden. 
Verdampfungspunktes des Treibmittels zum Schau- Nach einer anderen Weiterbildung der Erfindung 
men gebracht, wahrend der Kunststoff des bzw, der ist in dem die Heizeinrichtung aufweisenden Kanal 
anderen Teilstrange ungeschaumt bleibt Fiihrt man sine den Teilstrom in zahlreiche weitere Teilstrome 
dann die beiden oder mehrere Teilstrange wieder 15 von geringem Querschnitt aufteilende Einrichtung 
zusammen, so ergjbt sich eine innige stoffschlussige insbesondere ein Sieb angeordnet. Dadurch laBt sich 
Verbindung zwischen den TeUstrangen, womit zu- die durch die Heizeinrichtung aufgebrachte Tempe- 
satziiche MaBnahmen zur Verbindung der daraus ge- ratur besonders leicht auf den den entsprechenden 
bildetenKorperentfaUeiL Teilstrom bildenden Werkstoff ubertragen, so daB 

Es liegt im Rahmen der zweckmaBigen Weiter- 20 dieser weitgehend gleichmaBig aufechaumt An Stelle 
Mdung der Erfindung, daB der den Kern bUdende der Bohrungen des Siebes konnen auch zahlreiche 
Teilstrom auf die hohere Temperatur erwarmt und enge Schlitze treten. 

geschaumt wird, so daB sich ein Profil mit dichtem, Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, daB 
festem AuBenmantel und geschaumtem, leichtem dem Sieb eine in die Ummantelungsduse einmiindende 
Kern ergibt Die Dicke des Aufienmantels kann dabei 25 Stromungsdiise nachgeschaltet ist 
den Erfordernissen des jeweils gewiinschten Erzeug- Die Einmiindung des einem Aufschaumvorgang 
msses weitgehend angepaBt werdenu unterzogenen Teilstromes sollte deshaib dusen- 

Eme andere Alternative besteht darin, daB der fonnig erfolgen, um ein weiteres Verdampfen von 
den Mantel bfldende Teilstrom auf die hohere Tern- Treibmittel unter dem TemperatureinfluB und dem 
peratur erwarmt und geschaumt wird. 30 Druckabbau innerhalb der Duse zu ermoghchen 

Daruber hinaus befaBt sich die Erfindung mit Nach dem Austritt aus dieser Stromungsduse in die 
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens Ummantelungsduse legt sich der bereits mehr oder 
mit einem Spritzwerkzeug, die dadurch gekennzeich- weniger weit aufgeschaumte TeDstrom dem aufieren, 
net 1st, daB das Spritzwerkzeug mindestens zwei ge- aus nicht geschaumten Kunststoff bestehenden 
trennte Kanale fur den plastifizierten Kunststoff auf- 35 "Mantel unter dem Treibmitteldruck fest an, so daB 
weist, die gemeinsam in die Ummantelungsduse ein- eine stoffschlussige Verbindung zwischen den beiden 
munden und daB mindestens dem einen Kanal eine Teilstromen entsteht. 

den darin befindlichen Kunststoff auf die erhohte Es ist bei der Vorrichtung ferner vorteilhaft, daB 
Verdampfungstemperatur des Treibmittels erwar- an die Ummantelungsduse eine kuhlbare Kalibrier- 
mende Heizeinrichtung zugeordnet ist 40 einrichtung angeschlossen ist Dadurch wird bei 

Auf diese Weise werden die Voraussetzungen fur einem Profil mit einem dichteren AuBenmantel dieser 
erne unterschiedliche Behandlung der beiden TenV entgegen dem vom geschaumten Kern entgegen- 
stromeemunddesselben.Kunststoffes in dem Werk- wirkenden Druck schnell abgekiihlt und erhartet 
zeug geschaffen. Beide Teilstrome konnen aus ein Der fertiggestellte Formkorper wird schlieBlich durch 
und demselben Extruder stammen. Es ist aber auch 45 eine nachfolgende Abzugsvorrichtung kontinuierlich 
moghch, das einheitliche Ausgangsmaterial aus zwei aus dem Werkzeug abgezogeri. 

verschiedenen Extrudern zu entnehmetL Die Temper Das erfindungsgemaB Veifahren und die zu seiner 
ratur der beiden Teilstrome ist im Bereich ihrer Zu- .Durchfiihrung bestimmte Vorrichtung eignen sich 
sammenfuhrung, d h. an der Ummantelungsduse nicht nur zur Herstellung runder Profile oder soleher 
iioch so hoch, daB sie ineinander verschmelzen und 50 Profile, die einen gleichmaBig dicken Mantel um den 
somit eine stoffschlussige Verbindung miteinander JKern aufweisen. Es ist vielmehr moglich, auch mehr- 
^mgehen. eckige Profilquerechnitte zu endelen oder Profile mit 

, In weiterer Ausgestaltung. der Erfindung ist .es bei .einer oder mehreren mitlaufenden AuBenrippen her- 
der Vprxichnmg. zweckmaflig, daB . zwei getrenhte zustellen. . 
Kanale ineinander undVoder'nebeneinander angeofd- 55 Die Erfindung ist im folgenden an Hand einer be- 

net sind. Eine andere Alternative sieht_yor,_.daB vorzugten Ausfuhrungsform sowie an Hand der 

mehrere Paare von ineinander angeordneten /JSjatZ Zeichnungnalier erlautejrt IDerbeizei^ 
nalen nebeneinander angeordnet sind. 4)iese-Aas~- Fig: 1 einen Langsschnitt durch ein Spritzwerk- 
gestaltung steht im engen Zusammenhang mit der zeug zur Herstellung eines Profilstranges von rundem 
Gestalt der herzustellenden Profile. Die einfache In- 60 Querschnitt mit dichterem AuBenmantel gegenuber 
emanderanordnung zweier Kanale fiihrt zu einem dem geschaumten Kern, etwa im Schnitt nach 
einfachen, geschlossenen Profil, dessen Innenkern LinieMin Fig. 2, 

dichter oder weniger dicht ist als der umgebende Fig. 2 eine Stimansicht des Werkzeuges von der 
AuBenmantel. Im anderen Fall lassen sich vielgestal- Ummantelungsduse her und 

tige Profilformen ausbilden, beispielsweise Lauf- 65 Fig. 3, 4 und 5 verschiedene nach dem Verfahren 
schienen mit mehreren Schaumteilen, die durch ver- und der Vorrichtung hergestellte Profilformen. 
steifende massive Teile miteinander verbunden sind. Das Werkzeug besteht gemaB Fig. 1 und 2 aus 
Bei der Vorrichtung ist es zweckmaBig, daB der mehreren konzentrisch ineinander bzw. axial hinter- 
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einander angeordneten Teilen. An den nicht dar- ^Der in dem auBeren Kanal4 entlangstromende 
gestellten Extruder schlieBt ein Bremskegel 1 an, der Teilstrom des gleichen Kvinststoffs wird dort bei etwa 
in Abstand von einem Flanschstuck 2 umfaBt ist In der Eintrittstemperatur erhalten, die jedoch in jedem 
dem Bremskegel 1 ist ein innerer Kanal 3 von kreifr- Fall unterhalb der Verdampfungstemperatur des in 
formigem Querschnitt ausgebildet Zwischen dem 5 ihm enthaltenen Treibmittels liegt Dieser Teilstrom 
Bremskegel 1 und dem Flanschstuck 2 ist ein auBerer miindet in einen die Miindung 8 der Stromungsduse 7 
Kanal 4 von kreisringfonnigem Querschnitt angeord- umschlieflenden Ring 18 in die Ummantelungsduse 
net Axial auf den Bremskegel 1 folgt das Kern- ein und gelangt sogleich in innige Beruhrung mit dem 
stuck 5, in welchem der innere Kanal 3 weitergef iihrt aufgeschaumten Teilstrom im inneren Kanal 3. Die- 
ist Dieses Kernstuck 5 nimmt ein zylinderformiges io ser wird infolge der noch andauernden Vblumenzu- 
Sieb 6 auf, in welchem der Querschnitt des inneren nahme durch Verdampf en des Treibmittels an die 
Kanals 3 in eine Vielzahl von kleinen Querschnitten AuBenwand 19 der Ummantelungsduse 9 gepreBt. 
aufgegliedert wird. An das Sieb 6 schlieBt sich eine Dabei verschmelzen die beiden Kunststoffstrome 
buchsenformige Stromungsduse 7 an, die bei der innig miteinander. In der sich anschlieBenden von 
Miindung 8 in die Ummantelungsduse 9 einmundet 15 aufien gekiihlten Kalibriereinrichtung wird vor allem 
Das Kernstuck 5 wird von einem Zwischenstuck 10 der auBere, dichtere Mantel des so hergestellten Pro- 
mit Abstand umgeben. In den Hohlraum U ist eine fils abgekiihlt und hartet aus. 
der AuBenwandung des KernstCicks 5 anliegende Die Umkehrung dieses Verfahrens ist ohne weite- 
Heizmanschette 12 angeordnet, der die Warmeenergie res moglich, und zwar in der Weise, daB der im inne- 
durch die Bohrungen 13 zugefuhrt wird An der 20 ren Kanal 3 enthaltene Kunststoff-Teilstrom bei einer 
AuBenseite des Kernstucks 5 und des Zwischenstucks Temperatur unterhalb des Verdampfungspunktes 
10 ist der auBere Kanal 4 enflanggefuhrt, der von seines Treibmittels gehalten wird, wahrend gleich- 
dem auBeren AbschluBstuck 14 des Spritzwerkzeugs zeitig der Strom im auBeren Kanal 4 durch entspre- 
umschlossen wird und in Hohe der Stromnngsdiise 7 chiende Beheizung der Kanalwand auf eine Tempera- 
eine Abknickung nach Innen erfahrt, so daB er im *5 tur oberhalb des Verdampfungspunktes des Treib- 
Bereich der Miindung 8 der Stromungsduse 7 kon- mittels erwarmt wird und damit aufschaumt Der ge- 
zentrisch um diese in die Ummantelungsduse 9 ein- schaumte Teilstrom legt sich dann im Bereich der 
miindet _.. Ummantelungsduse 9 als Mantel um den ungeschaum- 

Das Werkzeug ist mit zwei weiteren Heizbandern ten und damit dichteren Kern. 
15 und 16 versehen, die gegebenenfeUs zur Aufrecht- 30 Die Fig. 3 zeigt ein geschlossenes Stabprofil mit 
erhaltung der Piastifizierungstemperatur des Kunst- einem von dem AuBenmantel 20 umschlossenen Kern 
staffs in dem auBeren Kanal 4 dienen. 21 r und zwar ist der Kern 21 aus dem durch den inne- 

An die Ummantelungsduse 9 schlieBt sich eine an ren Kanal 3 zugefuhrten und zum Schaumen ge- 
sich bekannte und deshalb nicht im einzelnen darga- brachten Teilstrom des Kunststoffes gebildet, wah- 
stellte von aufien gekuhlte Kafibriereinrichtung an. 35 rend der AuBenmantel 20 dem durch den auBeren 

Die Wirkungsweise der Vorrichtung und die Ver- Kanal 4 zugefuhrten Kunststoff-Teilstrom entspringt 
fahrensschritte sind folgende: Beide sind im Bereich der Trennzone 22 innig, d. h. 

Der von einem nicht wiedergegebenen Extruder stoffschliissig mheinander verbunden. An die Stelle 
zugefiihrte plastifizierte Kunststoff tritt in Pfeilrich- des Rundstabprofils kann selbstverstandhch auch eine 
rung 17 in den inneren Kanal 3 und zum anderen Teil 40 andere Profilform treten. 

in den auBeren Kanal 4 ein. Der im inneren Kanal 3 Die Fig. 4 zeigt einen Rundstab mit einem Kern 
befindliche Kunststoff stromt bis zu dem Sieb 6 und 21' aus ungeschaumtem Kunststoff, wahrend der 
wird dort in zahlreiche Teilstrome von kleinem Quex- AuBenmantel 20' aus dem gleichen Werkstoff, jedoch 
schnitt zerlegt. Dieser Bereich des Kernstucks 5 wird von geringerer Dichte, besteht 
von der Heizeinrichtung 12 so stark erwarmt, daB der 45 Fi g. 5 laBt ein Profil erkennen, welches als Gardi- 
plastifizierte Kunststoff iiber den Verdampfungspunkt nenleiste Verwendung finden kann. Dieses weist 
des in ihm enthaltenen Treibmittels erhitzt wird. nebeneinander drei Kerne 21" auf, die aus geschaum- 
Durch die weitaufgegliederte Oberflache des Kunst- tern Kunststoff bestehen und je von einer Ummante- 
s toffs setzt der Sch^umvorgang in dem gesamten lung 20" des gleichen Kunststoffes, jedoch unge- 
Kunststoff-Strom ein und wird noch verstarkt, wenn 50 schaumt, umschlossen sind. Diese drei Teilprofile 
dieser in die Stromungsduse 7 gelangt VerlaBt. der werden durch Bracken 23 aus dem gleichen unge- 
Kunststoff die Stromungsduse 7 an deren Miindung 8 schaumten Werkstoff miteinander verbunden, was 
und gelangt er in die Ummantelungsduse 9, so ist der sich ohne weiteres durch entsprechende Gestaltung 
Schaumvorgang noch nicht abgeschlossen. des Spritzwerkzeugs .der Vorrichtung erreichen IaBt 
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